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摘要: 为了改造传统制造设备以实现快速柔性制造理念, 设计了柔性冲裁模具系统的组成模块及其功能结构。详细阐
述了其中图形处理模块的自动数控编程设计方法。通过分析 DXF图形文件结构, 提取数控加工所需的数据信息, 再根据现
场加工工艺要求, 进一步对图形数据作分类排序处理, 然后自动生成加工的数控代码文件。系统为了对生成的 NC代码进
行校验, 设计了具有加工动态仿真功能的模块, 提高了加工效率和加工质量。
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Abstrac t: Ag ilityM anufactur ing needs a rap id and flex ib le m anu factur ing ce l.l In o rder to rebu ild traditiona l equipm ent to re-
spond rapid and flex iblem anufactur ing, a flex ible m ou ld system and its com ponents for m etal shee t punch ing and shear ing w as pro-
posed. Technique o f NC prog ramm ed in g raph ics processing sy stem w as pa rticular expla ined. Based on ana lyzing the structure o f DXF
files, the da ta in fo rm ation requested forNC m ach ining was gotten. Accord ing to punch ing techn ics cond itions in thew orkshop, the data
w as c lassified and ordered aga in, and NC codes w ere autom a tica lly crea ted. A plane dynam icm ode l was g iven to simu late m ach ining
process and ver ify theNC code, w hich im proves m ach in ing effic iency and qua lity.
















































共享, 基于 DXF的协同工作模式, 开发应用读取软
件对 DXF文件进行图形信息交换和图形信息提取。
而在具体本模块软件开发时, 在系统调用中, 因为存
在不同工程绘图软件 (AutoCAD、 Solidw orks、 Pro /E


















































( 2 ) 图形分类排序。
( 3 ) 生成 G代码。
( 4 ) 加工过程的动态仿真。
其自动编程系统的程序结构图及程序流程图见图
2, 各模块具体内容如下:
































( 1 ) 为了使换刀次数最少, 在人机交互的界面上
确定冲头尺寸, 和在冲床喉口深度允许的情况下, 将
同一种冲头加工轨迹 (包括步冲时用到的 ) 分类放在
一起, 并将其加工信息从上面的中间数据文件中一次
过滤 出来, 这样, 使得同一种冲头只需换一次。
( 2 ) 为了使机床传动误差对加工精度影响最小,
对于平行的数排孔的加工采用相同的进给方向, 尽可
能沿 X轴或 Y轴正向进给。
( 3 ) 为了使加工路线相对最短, 则在 X 值或 Y
值确定的情况下, 尽可能按照 Y值或 X 值升序或降
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序来加工。
2 3 生成 G代码模块
生成代码模块负责将排序后的图形数据转化为数







F = 1 3Lt




如果 F < p, 选择一个大冲头采用一次冲压加工
就可以。
如果 F > p, 就必须采用小冲头, 实施多步数控加
工 (步冲 ) 方式。在后面应用实例中的大孔就是通过
步冲方式加工的。冲头在凸凹模组件库中可以选取。
假设冲床喉口为 H, 被加工工件孔至边沿距离为
h, 当 h> H 时, 机床喉口尺寸受限时, 首先判断工
件是否在数控输送平台内转位一个角度 (如: 旋转

















500mm工件上排布的 15- 20mm及 2- 100mm孔进行
了读入数据, 设定刀具等有关的参数, 图形分类排













流阶段直接流入到 CAM 阶段, 在一定程度上实现了
CAD /CAM的一体化。
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